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На основании данных высокотемпературного моделирования, 
выполненных инженерных расчетов, анализа опыта эксплуатации 
двухъярусных фурм на 130-160-т конвертерах разработаны, опробова-
ны и предложены к промышленному внедрению конструкции двухъя-
русных фурм с регулируемыми и разделенным потоком кислорода, 
дутьевой и шлаковый режимы продувки расплава в конвертере, обес-
печивающие предотвращение заметалливания ствола фурмы и горло-
вины конвертера без снижения стойкости футеровки агрегата. 
Проведенные опытно-промышленные кампании плавок с приме-
нением двухъярусных фурм с разделенным потоком кислорода с 4-х и 
5-ти сопловыми нижними наконечниками показали, что разработанная 
конструкция обеспечивает значительное снижение настылеобразова-
ния на стволе фурмы. Установлено, что шлаковая настыль выше верх-
него яруса сопел обычно саморазрушается по окончании продувки, а 
ниже – на расстоянии 0,5-1,5 м по стволу фурмы шлакометаллическая 
настыль вообще отсутствует. На протяжении всей опытно-
промышленной кампании плавок не производилось и не требовалось 
обрезки настыли на стволе фурмы. 
Отмечен также положительный эффект использования разрабо-
танных конструкций фурм в предотвращении заметалливания горло-
вины конвертера и локального износа футеровки верхней конической 
части агрегата. Последнее связано с тем, что длина факелов дожигания 
СО до СО2 при взаимодействии кислородных струй верхнего яруса с 
отходящим потоком газов значительно меньше расстояния до поверх-
ности футеровки. 
Проведенное сопоставление усредненных технико-
экономических показателей плавок с использованием штатных и 
опытных двухъярусных фурм свидетельствует о перспективности их 
использования с точки зрения сокращения длительности продувки, 
повышения выхода жидкой стали, снижения расхода плавикового 
шпата.  
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